





1.1 Latar Belakang 
Permintaan konsumen yang beragam dan berfluktuasi mendorong banyak 
perusahaan manufaktur untuk meningkatkan terus menerus hasil produksinya 
dalam bentuk kualitas, harga, jumlah produksi, pengiriman tepat waktu dengan 
tujuan utama memberikan pelayanan yang memuaskan pada pelanggan untuk 
tetap dapat bertahan pada persaingan industri yang ketat saat ini. Persaingan 
tersebut tentunya memiliki tujuan dasar dari suatu bisnis industri manufaktur 
tentunya adalah mencapai laba dalam jangka panjang agar keberadaan atau 
eksistensi perusahaan tersebut dapat berlangsung. 
Pencapaian tersebut tentunya tidak lepas dengan menjalankan sistem 
produksi yang efektif dan seefesien mungkin dan fokus pada penghapusan 
pemborosan (waste). Waste (pemborosan) adalah aktivitas yang tidak memberikan 
nilai tambah (Prayogo; dkk, 2013). Adanya pemborosan tidak mungkin semuanya 
akan dibebankan kepada konsumen. Bila semua pemborosan yang dilakukan oleh 
perusahaan dibebankan kepada konsumennya tentu saja mereka akan pergi dan 
tidak mau membeli produk yang dihasilkan perusahaan tersebut. 
Untuk menganalisis waste, dibutuhkan suatu pendekatan yang dapat 
digunakan untuk mengidentifikasi dan mereduksi terjadinya waste pada sistem 
agar perusahaan dapat menghemat sumber daya bahan baku, waktu dan energi 
sehingga terjadi peningkatan efisiensi. Salah satu pendekatan yang digunakan 
untuk mengeliminasi waste tersebut adalah Lean Manufacturing. Lean merupakan 
suatu upaya terus-menerus untuk menghilangkan pemborosan (waste) dan 
meningkatkan nilai tambah (value added) (Gasperz, 2007). 
Lean Manufacturing berupaya untuk menciptakan aliran produksi 
sepanjang value stream dengan menghilangkan segala bentuk pemborosan serta 
meningkatkan nilai tambah produk kepada pelanggan. Lean Manufacturing 
mendorong terciptanya fleksibilitas pada sistem produksi yang mampu 
beradaptasi secara cepat terhadap perubahan kebutuhan pelanggan dengan sistem 
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produksi yang ramping dengan persediaan yang rendah. Selain itu, pendekatan ini 
dapat mengurangi unecessary inventory, menambah pengetahuan mengenai proses 
produksi, menghemat biaya, pengurangan cacat sehingga kualitas meningkat, 
mengurangi lead time produksi dan mengurangi pemborosan.  
PT. Asia Forestama Raya merupakan perusahaan manufaktur yang 
bergerak dalam bidang penghasil plywood sebagai produk utamanya serta 
Polyester dan Moulding.  Pemasaran ditujukan untuk ekspor ke USA, Midle East, 
Eropa, Asean Market, serta penjualan lokal. Produk yang dihasilkan oleh PT. Asia 
Forestama Raya memiliki rangkaian proses produksi yang harus dijalankan mulai 
dari memotong bahan baku sampai dengan pengepakan dalam bentuk lembaran 
plywood yang kemudian langsung dikirim kepada konsumen.  
 
Gambar 1.1 Plywood 
 
Dari hasil pengamatan awal diketahui bahwa di dalam aliran proses 
produksinya perusahaan masih sering mengalami hambatan-hambatan ataupun 
aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah bagi perusahaan. Dari 
hasil identifikasi masalah menggunakan Value Stream Mapping diketahui total 
value added 31.620,1 detik dan non value adeed 36.952,8 detik sehingga PCE 
perusahaan adalah 29,29% disajikan dalam Gambar 4.14. Penelitian ini 
difokuskan pada jenis produk plywood berukuran 2,7 mm x 1220 mm x 2440 mm. 
Produk plywood berukuran 2,7 mm x 1220 mm x 2440 mm ini merupakan produk 
yang permintaannya rata-rata setiap bulan besar sehingga sering terjadinya waste 
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seperti defect. Adapun data produksi untuk plywood berukuran 2,7 mm x 1220 
mm x 2440 mm dapat dilihat pada Tabel 1.1. 
Tabel 1.1 Data Produksi Plywood 2,7 mm x 1220 mm x 2440 mm Tahun 2017 
Bulan 
2,7 x 1220 x 2440 
% 
Pcs M3 
Januari 37.115 298,2933 13,76 
Februari 12.805 102,9138 5,21 
Maret 18.258 146,7396 5,91 
April 23.723 190,6618 8,67 
Mei 5.845 46,9763 1,95 
Januari 37.115 298,2933 13,76 
Juni 9.503 76,3756 4,06 
Juli 19.356 155,5642 5,11 
Agustus 9.566 76,882 2,81 
September 9.664 77,6696 2,56 
Oktober 24.170 194,2543 5,85 
November 40.219 323,2401 9,54 
Desember 25.761 2070,5411 7,82 
Sumber: Data PT. Asia Forestama Raya (2018) 
 
Tabel 1.1 memperlihatkan data produksi Plywood 2,7 mm x 1220 mm x 
2440 mm selama periode Januari-Desember 2017. Berdasarkan tabel diatas 
jumlah tersebut tidaklah seluruhnya bisa dipasarkan dikarenakan setiap bulan 
produk yang dihasilkan memiliki reject atau defect product. Bentuk product 
defect disini antara lain seperti pecah diluar standar, core pendek, pressmark 
hotpress, termakan sander, sompel sudut, core tebal tipis, dll. Data mengenai 
defect pada produksi plywood 2,7 mm x 1220 mm x 2440 mm bulan Januari-
Desember 2017 yang terjadi pada perusahaan disajikan pada Tabel 1.2 
 I-4 




Jan Feb Mar Apr Mei Jun Jul Agust Sep Okt Nov Des 
Timpa Lap C-1 
 
            
Core Pendek C-2 104 39 41 78 13 20 25 21 29 63 76 47 Rotary 
Core Kasar C-3 
 
            
Core Tebal Tipis C-4 237 84 116 172 19 37 49 33 57 134 170 94 Rotary 
Lipat Luar C-5 
 
            
Face/Back Kasar C-6 
 
            
Face/Back Patah C-7 137 58 66 100 10 21 34 27 31 68 115 62 Dryer 
Pressmark Hotpress C-8 262 88 122 148 13 24 36 31 43 108 158 88 Hotpress 
Kerusakan Hotpress C-9 70 18 20 45 3 6 7 4 4 13 39 16 Hotpress 
Lekang Samping C-10 
 
            
Gembung C-11 
 
            
Kerusakan Double Saw C-12 26 9 14 16 3 7 6 5 5 14 36 16 Doublesaw 
Termakan Sander C-13 177 54 88 116 14 36 25 24 33 77 148 83 Sander 




1093 381 515 769 91 174 218 172 237 539 849 463 
 





Tabel 1.3 Jumlah Produk Defect di PT. Asia Forestama Raya 
No Bulan Produk defect (%) 
1 Januari 8,78 
2 Februari 3,06 
3 Maret 4,14 
4 April 6,18 
5 Mei 0,73 
6 Juni 1,40 
7 Juli 1,75 
8 Agustus 1,38 
9 September 1,90 
10 Oktober 4,33 
11 November 6,82 
12 Desember 3,72 
Sumber: Departemen Kualitas (2018) 
 
Dari Tabel 1.3 diketahui bahwa persentase defect yang paling besar terjadi 
pada bulan Januari, yaitu sebesar 8,78% dan disusul pada bulan November 
sebesar 6,82%. Sedangkan Tabel 1.2 memperlihatkan data spesifikasi kecacatan 
produksi plywood ukuran 2,7 mm x 1220 mm x 2440 mm selama periode Januari-
November 2017. Selain produk defect pada lini produksi juga ditemukan 
overprocessing maupun overproduction akibat adanya rework pada dryer atau 
adanya pengerjaan ulang lembaran plywood dan hal ini tentunya akan 
menyebabkan adanya antrian material yang akan memasuki proses dryer yang 
disebakan mesin dryer masih dalam proses pengerjaan material sebelumnya, hal 
ini akan menimbulkan work in process. Material yang mengalami antrian ini bisa 
saja menghabiskan waktu lebih dari 60 menit untuk mengalami proses di mesin 
berikutnya. Masalah (trouble) pada mesin rotary dan dryer seperti mata pisau 
patah atau tumpul saat proses pengupasan log, kerusakan pada bearing, conveyor 
net, pipa stream terjadi saat proses produksi. Trouble tersebut menyebabkan 
downtime pada mesin sehingga menimbulkan waiting time. Lamanya waktu 
waiting mengakibatkan semakin lamanya lead time yang dibutuhkan pada proses 
produksi atau hilangnya waktu produktif karena terjadinya downtime pada mesin 
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yang tentunya akan berdampak pada kualitas produk yang dihasilkan. Adapun 
persentase data downtime mesin Rotary dan Dryer tersebut disajikan dalam 
Gambar 1.2 
 
Gambar 1.2 Data Downtime Mesin  
 
 Gambar 1.2 memperlihatkan grafik mesin Rotary dan Dryer penyumbang 
kecacatan pada produk. Persentase paling tinggi yaitu pada mesin rotary sebanyak 
1616 pcs plywood. Adanya pemborosan (waste) di PT tersebut, tentunya dapat 
mengakibatkan kerugian pada perusahaan, diketahui bahwa defect perusahaan 
sebesar 3,68% dimana sudah melebihi toleransi cacat produk yang ditolerir yaitu 
sebesar 2,50% sehingga untuk meningkatkan kualitasnya maka perusahaan perlu 
melakukan perbaikan-perbaikan dalam proses produksinya secara 
berkesinambungan, salah satunya yaitu menggunakan pendekatan lean 
manufacturing. Adapun tools yang digunakan berupa Value Stream Mapping 
(VSM), Waste Relationship Matrix (WRM), Waste Assessment Questionnaire 
(WAQ) dan  Value Stream Analysis Tools (VALSAT). VSM digunakan sebagai 
alat untuk memudahkan proses implementasi lean dengan cara membantu 
mengidentifikasi tahapan-tahapan value added di suatu aliran proses (value 
stream), dan mengeliminasi tahapan-tahapan non-value added atau waste. Adapun 
WRM digunakan sebagai analisa pengukuran kriteria hubungan antar waste yang 
terjadi sedangkan WAQ digunakan untuk melakukan mengidentifikasi dan 
mengalokasikan waste  yang terjadi pada lini produksi dengan mengetahui 



































Data Downtime Mesin Rotary dan Dryer
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menganalisa waste yang sudah diidentifikasi. Pada prinsipnya VALSAT 
digunakan sebagai alat bantu untuk memetakan secara detail aliran nilai yang 
berfokus pada value adding process. 
Dengan melakukan pendekatan lean manufacturing menggunaan metode 
VSM, WRM, WAQ dan VALSAT ditemukan solusi yang tepat untuk 
menyelesaikan permasalahan yang terjadi dan mengetahui akar penyebab waste 
yang ada pada proses produksi plywood di PT. Asia Forestama Raya.       
 
1.2 Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang ada diperoleh sebuah rumusan masalah 
dalam penelitian ini yaitu “Bagaimana meningkatkan kualitas dan efesiensi 
perusahaan dengan mengidentifikasikan waste yang terjadi pada proses produksi 
plywood di PT. Asia Forestama Raya?” 
 
1.3 Tujuan Penelitian  
Tujuan merupakan hal penting yang harus ada dalam penelitian. Adapun 
tujuan dari penelitian yang dilakukan ini adalah: 
1. Mengidentifikasi jenis pemborosan (waste) dan waste yang dominan yang 
terjadi pada proses produksi plywood di PT. Asia Forestama Raya. 
2. Mengetahui persentase Value Added, Non-Value Added dan Necessary but 
Non Value Added Activity dari proses produksi plywood di PT. ASIA 
Forestama Raya. 
3. Memberikan rekomendasi perbaikan dari pemborosan (waste) yang terjadi 
pada proses produksi plywood. 
 
1.4 Manfaat Penelitian  
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi kedua 
belah pihak, yaitu pihak peneliti dan perusahaan. Adapun manfaat penelitian 






Manfaat yang dirasakan oleh peneliti adalah: 
1. Dapat menerapkan ilmu yang diperoleh pada saat perkuliahan ke dunia nyata 
dalam penyelesaian masalah (real problem solving). 
2. Dapat memahami konsep lean manufacturing pada sistem produksi dengan 
memahami jenis waste yang terdapat pada perusahaan. 
3. Dapat menjadi referensi dan memberikan sumbangan konseptual bagi peneliti 
sejenis maupun civitas akademika lainnya dalam rangka mengembangkan 
ilmu pengetahuan untuk perkembangan dan kemajuan dunia pendidikan. 
Manfaat yang diperoleh pihak perusahaan pada penelitian tugas akhir ini 
antara lain: 
1. Dapat mengetahui aliran produksi yang telah diterapkan saat ini serta dapat 
mengetahui faktor-faktor yang menghambat proses produksi plywood. 
2. Dengan mengetahui waste yang ada, diharapkan proses pembuatan plywood 
akan lebih efektif. 
3. Dapat digunakan sebagai bahan rujukan atau tolak ukur untuk melakukan 
perbaikan (improvement) di PT. Asia Forestama Raya guna peningkatan 
kualitas dan efesiensi. 
 
1.5 Batasan Penelitian  
Agar penelitian dan proses pemecahan masalah menjadi lebih terfokus dan 
tidak terlalu meluas dari tujuan penelitian yang ingin dicapai, maka ditentukan 
pembatasan masalah sebagai berikut: 
1. Rancangan current value stream map dibuat berdasarkan kondisi yang ada 
sekarang sesuai dengan proses produksi yang ada. 
2. Rancangan yang akan dibuat adalah mengenai sistem produksi sehingga hal-
hal diluar sistem produksi tidak diperhitungkan, misalnya analisa pembiayaan 
atau pengukuran biya-biaya yang termasuk dalam value stream dan teknologi 
informasi.  
3. Data hambatan produksi yang digunakan adalah data hambatan produksi pada 
periode Januari-Desember 2017. 
4. Ukuran plywood yang diamati adalah 2,7 mm x 1220 mm x 2440 mm. 
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1.6 Posisi Penelitian  
Penelitian tentang lean manufacturing sudah pernah diteliti sebelumnya. 
Penelitian tersebut merupakan pendukung yang digunakan dalam membuat 
laporan penelitian ini. Agar data yang diteliti valid dan tidak menyimpang, 
dibuatlah posisi penelitian seperti di bawah ini: 
Tabel 1.3 Posisi Penelitian 
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Tabel 1.3 Posisi Penelitian (Lanjutan) 
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1.7 Sistematika Penulisan  
Untuk mempermudah dan memperjelas isi penelitian ini maka penelitian 
disusun berdasarkan sistematika penulisan, yaitu sebagai berikut: 
BAB I PENDAHULUAN  
Bab ini berisi penjelasan mengenai latar belakang masalah, rumusan 
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, posisi 
penelitian dan sistematika penulisan. 
BAB II LANDASAN TEORI  
Bab ini berisi teori-teori yang relevan mengenai topik yang akan 
dibahas, dan merupakan dasar teoritis untuk membantu pembahasan 
dan penguraian lebih lanjut mengenai masalah yang dihadapi pada 
penelitian. 
BAB III METODOLOGI PENELITIAN  
Bab ini berisi tentang tahap-tahap yang dijalani mulai dari awal sampai 
akhir penelitian. Tahapan disusun dalam bentuk flowchart dan 
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dilengkapi dengan keterangan dari setiap tahapan dalam flowchart 
tersebut. 
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Pada bab ini berisi tentang data-data yang diperlukan yang selanjutnya 
akan diproses melalui pengolahan data untuk menemukan penyelesaian 
masalah penelitian. 
BAB V ANALISA DATA 
Bab ini berisikan tentang analisa dari hasil pengumpulan dan 
pengolahan data yang dilakukan pada bab IV (empat). 
BAB VI PENUTUP 
Bab ini berisi kesimpulan dan saran yang merangkum keseluruhan hasil 
dari proses penelitian yang dapat digunakan sebagai masukan dan 
pertimbangan bagi industri atau perusahaan terkait serta saran untuk 
penelitian lebih lanjut. 
